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1 Abstract of DE4417397 

The fastening element (1) in the 
form of a hollow cylinder with 
internal thread attachable to a 
previously holed sheet metal 
workpiece (3) by means of arc 
welding with stroke ignition is 
characterised by the presence of a 
chamfer (1c) running at an acute 
angle to the outer surface of the 
element. As a consequence a 
magnetic field generated by a ring 
winding (7), a circumferential arc is 
produced between the circular 
edge of a hole (3a) and the 
chamfered end of the fastening 
element. At the same time, a 
protective gas suited to the 
materials being joined is applied to 
the welding zone via the inlet 
openings (5b) in a plastic pipe (5) 
located between the bolt holder (2) 
and the spindle (4) of the welding 
i unit. 
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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

(§) Bel einem Befestigungselement zum Aufschweiften auf 
vorgelochtes Blechmaterial mittels Uchtbogen-Bolzen- 
schweiSen ist ein Ende (la) eines Hohlkorpers (1) mrt 
durchgehendem Innertgewindo (1d) im auBeren Randbereich 
unter einem spitzen Winkel (a) im Bereich von 20 bis 30 
zur Hohlkorper-AuSenflache (1b) konisch angefast. 
Ferner wird bei einem Verfahren zum Befestigen eines 
solchen Elements auf vorgelochtem Blechmaterial bei Ein- 
satz von Uchtbogen-BolzenschweiBen mit HubzOndung und 
kurzer Schwei&zeit durch ein Magnetfeld mit radialer Kom- 
ponente ein umlaufender Lichtbogen an der kreisformigen 
Kante eines Loches im Blechmaterial und am Rand des 
Befestigungselements in Form des konisch angefasten kreis- 
zylinderformigen Hohlkorpers (1) ausgebildet, die zentnsch 
zu verschweifcen sind; gleichzem'g mit dem umlaufenden 
J Uchtbogen wird zum Abhalten der Atmosphare ein dem 
Schwelfcverhalten der zu verbindenden Werkstoffe entspre- 
chendes und deren Anschmelzverhalten fordemdes Schutz- 
gas zugefuhrt 
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Beschreibung schweiBens mit Hubzundung in Form von Kurzzeit-Bol- 

zenschweiBens durch ein Magnetfeld mit radialer Kom- 

Die Erfindung betrifft ein Befestigungselement sowie ponente ein umlaufender Lichtbogen an der kreisf6rmi- 

einVerfahrenzumBefestigeneines Elements aufvorge- gen Kante eines Loches im Blechmaterial ausgebildet 

lochtem Blechmaterial mittels Lichtbogen-Bolzen- 5 auf dessen Rand der konisch angefaste kreiszylinderfor- 

schweiBen und eine Zusatzvorrichtung fur eine Bolzen- mige Hohlkdrper zentrisch aufzuschweiBen ist. 

schweiBvorrichtungzumDurchfuhrendes Verfahrens. Ferner wird bei dem erfindungsgemaBen Verfahren 

Bisher wurden Befestigungs- und Halteelemente mit zum Abhalten der Atmosphare gleichzeitig mit dem um- 

durchgehendem Innengewinde beispielsweise in Form laufenden Lichtbogen ein dem SchweiBverhalten der zu 

von Muttern auf Bleche vorwiegend mit Hilfe der Wi- 10 verbindenden Werkstoffe entsprechendes Schutzgas 

derstandsschweiBtechnik als BuckelschweiBen aufge- zugefiihrt, durch welches gleichzeitig das Anschmelz- 

schweiBt Hierzu sind hohe Stromstarken und hohe An- verhalten zwischen den zu verschweiBenden Werkstof- 

preBkrafte erforderlich. Ferner mflssen beide Seiten des fen gefdrdert wird. 

Blecheszuganglichsein. GemaB einer vorteilhaften Weiterbildung des erfin- 

Beim Lichtbogen- BolzenschweiBen sind dagegen nur 15 dungsgemaBen Verfahrens wird zum AufschweiBen ei- 

geringe AnpreBkrafte aufzubringen, und das SchweiBen nes erfindungsgemaBen Befestigungselements aus ferri- 

selbst kann von einer Seite des Bleches aus durchge- tischem Stahl auf unlegiertes Stahlblech als Schutzgas 

fiihrt werden; allerdings mussen bisher Bolzen mit In- ein Mischgas aus Argon und CC^mit einem vorzugswei- 

nengewinde und einem Sackloch eingesetzt werden, so se etwa 18°/oigem Anteil an Kohlendioxid (C0 2 ) zuge- 

daB deren SchweiBflache keine Bohrung aufweist 20 fiihrt 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ein Bei AufschweiBen des erfindungsgemaBen Befesti- 

Befestigungselement in Form eines kreiszylinderformi- gungselements aus ferritischem Stahl aus Blechmaterial 

gen Hohlkflrpers mit Innengewinde so auszubilden, daB aus hochlegiertem Stahl wird dagegen gemaB der Erfin- 

es auf vorgelochte Bleche zentriert und mit hoher Fe- dung als Schutzgas ein Mischgas aus Argon mit einem 

stigkeit aufschweiBbar ist, sowie ein Verfahren zum Be- 25 unter 18% liegendem Anteil an Kohlendioxid (C0 2 ) zu- 

festigen solcher Elemente mittels Lichtbogen-Bolzen- gefilhrt 

schweiBen und eine Zusatzvorrichtung filr eine Bolzen- Hingegen wird beim AufschweiBen von gemaB der 

schweiBvorrichtung zum Durchfuhren des Verfahrens Erfindung ausgefuhrten Befestigungselementen aus 

zuschaffen. Aluminium auf vorgelochtes Aluminiumblech ein 

GemaB der Erfindung ist diese Aufgabe bei einem 30 Schutzgas aus einem Argon-Helium-Gemisch oder aber 

Befestigungselement zum AufschweiBen auf vorgeloch- auch reines Helium verwendet 

tern Blechmaterial mittels Lichtbogen-BolzenschweiBen Bei der erfindungsgemaBen Zusatzvorrichtung fur ei- 

nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1 durch die Merk- ne BolzenschweiBvorrichtung mit Hubzundung zur 

male in dessen kennzeichnenden Teil geldst Eine vor- Durchfuhrung des erfindungsgemaBen Verfahrens ist 

teilhafte Weiterbildung ist Gegenstand des Anspruchs 2. 35 zwischen Bolzenhalter und Pinole der SchweiBvorrich- 

Ferner ist dies gemaB der Erfindung bei einem Ver- tung ein auf einer Seite verschlossenes Kunststoffrohr 

fahren zum Befestigen eines Befestigungselements nach festgeklemmt und dadurch verschiebbar gehaltert In 

den Anspruchen 1 und 2 auf vorgelochtem Blechmateri- der Seitenwandung des Kunststoffrohres sind EinlaBoff- 

al mittels Lichtbogen-BolzenschweiBen mit Hubziln- nungen ausgebildet; hierdurch ist eine Gaszufiihrung 

dung durch die Merkmale im kennzeichnenden Teil des 40 zur SchweiBstelle ohne ein seitliches Ansaugen von Luft 

Anspruchs 3 erreicht Vorteilhafte Weiterbildungen sind erreicht 

Gegenstand der auf den Anspruch 3 riickbezogenen Ferner ist durch das Kunststoffrohr und eine rohrffir- 

AnsprQche 4 bis 6. mige Verlangerung eines Ablenkmagneten der das freie 

Darilber hinaus ist gemaB der Erfindung dies mit ei- Ende des Bolzenhalters umgebende Ablenkmagnet ver- 

ner Zusatzvorrichtung ftir eine BolzenschweiBvorrich- 45 schiebbar gefUhrt, so daB dadurch der Ablenkmagnet 

tung mit Hubzundung zum Durchfuhren des Verfahrens beziiglich des zu verschweiBenden Hohlkdrpers genau 

nach den Anspruchen 3 bis 6 durch die Merkmale im zentriert und auf die Lange des Befestigungselements 

kennzeichnenden Teil des Anspruchs 7 erreicht abgestimmt ist Im Inneren des Ablenkmagneten ist eine 

Da gemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform ein Spule untergebracht, deren Wicklungsebene senkrecht 

Ende des Befestigungselements in Form eines Hohlkbr- 50 zur Achse der SchweiBvorrichtung verlauft Daruber 

pers mit durchgehendem Innengewinde, wie einer In- hinaus sind die als Pole dienenden Enden des Ablenkma- 

nengewindebuchse oder einer SchweiBmutter, im auBe- gneten so ausgebildet, daB beim Ziehen eines Uchtbo- 

ren Randbereich unter einem spitzen Winkel zur Hohl- gens eine radiale Magnetfeid-Komponente den Licht- 

korper- AuBenflSche konisch angefast ist, konnen derar- bogen zu einem Umlaufen entlang der kreisformigen 

tig ausgebildete Bef estigungselemente bei nur einseiti- 55 Kante eines Loches im Lochblech zwingt 

gem Zugang mit einer guten Zentrierung aufgrund des Bei Verwenden von ferromagnetischen Werkstoffen 

an dem Befestigungselement ausgebildeten konisch an- wird iiber den auBeren Pol des Ablenkmagneten das 

gepaBten Anfasung mit einer hohen Festigkeit der Ver- Magnetfeld in das Blechmaterial eingeleitet, wahrend 

bindung mittels Lichtbogen-BolzenschweiBen aufge- bei Verwenden von unmagnetischen Werkstoffen der 

schweiBt werden. Hierbei liegt gemaB einer bevorzug- 60 auBere Pol des Ablenkmagneten in Lichtbogennahe ge- 

ten Weiterbildung der Erfindung der spitze Winkel der fflhrt wird. 

konischen Anfasung bezogen auf die AuBenflache des Nachfolgend wird die Erfindung anhand von bevor- 

kreiszylinderformigen Hohlkdrpers imBereich von vor- zugten AusfQhrungsbeispielen unter Bezugnahme auf 

zugsweise 20° bis 30 p . die anliegende Zeichnung im einzelnen erlautert Es zei- 

Bei dem erfindungsgemaBen Verfahren zum Befesti- 65 gen: 

gen eines solchen kreiszylinderfdrmigen Hohlkdrpers Fig, 1 in einer schematischen, unmaBstablichen Dar- 

mit durchgehendem Innengewinde und konisch angefa- stellung stark vergrdflert ein Befestigungselement ge- 

stem Ende wird bei Einsatz des Lichtbogen-Bolzen- maB einer Ausfuhrungsform der Erfindung, und 
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Fig. 2 ebenfalls in einer schematischen, unmaBstflbli- Wenn es sich sowohl ^.^ m z n u t ;"^f r ^ e a n 

des Hohlkarpers 1 eine Anfasung 1c ausgebildet. Der Ab enkmagnet 6 ^J^^^jS^SSi 
spitze Winkel <x kann im Bereich von 20° bis 60° liegen; stellung in Fig. 2 au dem Blechmaterial 3 au und d.ent 
wieumfangreicheVersuchederAnmelderingezeigtha- 15 dadurch gle.chze.ug dem AbstUgen ^rjtolzen- 
ben, liegt er jedoch vorzugsweise im Bereich zwischen -J-^^^ 

S^^t^SStSX^ ^S^^^S^a 6 untergebrachten 
s D cnwS te^iStaS^'SbteSi 20 Spuie 7 ver.auft deren Wicklungsebene senkrecht zur 
ZuSorS^ Achse A der SchweiBvomchtung 10. 

^XTv7rf7h«.n«^n^ Xfesueenlines Befestigungs- Vor dem Durchfflhren eines SchweiBvorgangs wird 
demen* H±Si iTor^^^ de SchTeiB- das Schutzgas flber die Bohrungen 5b dem Kunststotf- 

Sll ifl J Iirk7eiszvlinderf6rmiger Hohlkor- rohr 5 zugefflhrt, str6mt in Richtung der zwischen dem 
0 e t Fo™ ZSdS&en. Innen- a Kunsutoffrohr 5 und dem Bolzenhalter 2 emgeze.c^ 
eewniae ld™nd einer Anfesung lc aus schweiBbarem ten PfeUen nach unten und flber Schhtze sow* Bohrun- 

SSta^lfdS5iS^uS Aufsetzen der damit flber diese ScWitze die Luft entw^chen kann und 

SchweiBvorrichtunEl0aufdasBlechmaterial3wirddie damit auch dieser Bereich gespQltwird. 

Mutt 1 i dXS! ak konischen Ansatz ausgebildete Nach diesem vorbereitenden ^'^"^^f g 
AnfasungtcindemLochSadesBiechmateHaisBzen- 35 

m Um eine einwandfreie und korrekteGaszufflhrungzu 

der SchweiBstelle zwischen dem auBeren Rand des U>- gang ausgelost, dann in emer fflr das j™«* n 

l^^roff StoTdi^ eta AbschluBteU 5a abge- die radial verlaufende Magnetfeld-Komponente so ah- 

soE ^h«taS!SS8Sf 5. ist das Kun g st- gelenkt 

stoffrohr 5 zwischen einem Bolzenhalter 2 und einer 45 gen Umlauf entlang der kreisformigen Kante des loots 

2.4 i ^SchweUlvor?ichtung 10 fest eingeklemmt 3a im Blechmaterial 3 gezwungen wird. Hierbei schmilzt 

und I s!»mit bei e£r SchwdBbewegung zusammen mit die Kante des Uchs 3a und der an der Mutter 1 durch 

halter einaesetzten Mutter 1 parallel zur Langsachse A Zeit, im allgemeinen m der GrbBenordnung von etwa 
aer SchwdBvoSchS^ nach oben und nach 50 looms, sind die beiden Schwe.Bzonen zusammengefflhrt 

Durch die zwischen dem Bolzenhalter 2 und dem Kunst- Um die geforderten hohen f^f££»b«^e"" 
stoffrohr 5 dargestellten, nach unten weisenden zwei bindung zwischen der Mutter 1 und dem ftuBeren Rand 
S °£ die ^tramunEsrichtung des Schutzgases ange- bereich des Inches 3a zu erreichen. mussen in Abhan- 
Pfeile 1st die Mramungsricmung ora o B ^ ^ ^ Werkstoffwahl en tsprechende, geeigne- 

Eme rohrformige in Fig. 2 nach oben ins Innere der te Schutzgase eingesetzt werden. Ebenso wird das l)m- 

ScSvoSuTg iowelsende Verlangerung 6c eines lauf. ^und Ansch ^^2^1 g 

Abienkmaeneten6UtindemKunststoffrohr5inaxialer hch durch das Schutzgas bestimmt 

Rfchura T veSbbar gehaltert, dafl dadurch der Gute Ergebnisse werden nnt M.schgasen erzielt 
SSninetT b«flgfoh tomkdem Randbereich « Hierbei hat sich bei , Muttern aus femtischem Material 

des LoSef 3a zu verschweiBenden Mutter 1 zentriert und bei Blechmatenalaus unlegiertem SUihl ein Msch- 

ist An dem m Rg 2 nach unten weisenden Ende des gas aus Argon und C0 2 mit emem 8%.gen An eil an 

fw.nWm!TnLn fi sind als Pole 6a und 6b ausgebildete Kohlendioxid C0 2 ) gut bewahrt Bei Blechmatenal aus 

^TrlSher^^ 6b so hochJegiertemStah.istderC0 2 -Anteilentsprechendzu 

auseebildet, daB beim Ziehen eines Lichtbogens eine 65 vernngern, 

3 Magnetfeld-Komponente den Lichtbogen zu ei- Bei Gasgenuschen nut einem Anteil an Helium > erhOht 

nem kVeisflrmigen Umlauf entlang der kreisformigen sich die Umlaufgeschwindigkeit und gleichzeitig wird 

StetoS^K^a«rt«132wtogt dasAnschmelzverhaltenverstarktDajedochremesAr. 
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gon einen langsamen Umlauf zur Folge hat und gleich- 
zeitig zu ungtlnstigem Anschmelzverhalten ftihrt, wer- 
den zum AufschweiBen einer Mutter aus Aluminium auf 
gelochtes Aluminiumblech als Schutzgas ein Argon-He- 
lium-Gemisch oder auch reines Helium verwendet. 5 

Patentanspruche 

1. Befestigungselement zum AufschweiBen auf vor- 
gelochtes Blechmaterial mittels Lichtbogen- Bol- 10 
zenschweiBen mit Hubziindung, in Form eines 
kreiszylinderfSrmigen Hohlkflrpers mit Innenge- 
winde, dadurch gekennzeichnet, daB ein Ende (la) 
eines Hohlkarpers (1) mit durchgehendem Innen- 
gewinde (Id) im auBeren Randbereich unter einem 15 
spitzen Winkel (a) zur Hohlkdrper-AuBenflache 
(lb) konisch angef as t ist 

2. Befestigungselement nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB der spitze Winkel (a) der koni- 
schen Anfasung (1c) im Bereich von 20° bis 30° zur 20 
AuBenflache (lb) des kreiszylinderformigen Hohl- 
korpers(l)liegt 

3. Verfahren zum Befestigen eines Befestigungsele- 
ments nach den Ansprflchen 1 und 2 auf vorgeloch- 
tem Blechmaterial mittels Lichtbogen-Bolzen- 25 
schweiBen mit Hubziindung, dadurch gekennzeich- 
net, daB bei Einsatz des Lichtbogen-Bolzenschwei- 
Bens mit Hubziindung und kurzer SchweiBzeit 

a) durch ein mittels einer Ringspule (7) erzeug- 
tes Magnetfeld mit radialer Komponente ein 30 
umlaufender Lichtbogen an der kreisfdrmigen 
Kante eines Loches (3a) im Blechmaterial (3) 
und am Rand des Befestigungselements in 
Form des konisch angefasten kreiszylinderfor- 
migen Hohlk6rpers (1) ausgebildet wird, die 35 
zentrisch zu verschweiBen sind, und 

b) zum Abhalten der Atmosphare gleichzeitig 
mit dem umlaufenden Lichtbogen ein dem 
SchweiBverhalten der zu verbindenden Werk- 
stoffe entsprechendes und deren Anschmelz- 40 
verhalten forderndes Schutzgas zugefiihrt 
wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zum AufschweiBen eines kreiszylin- 
derfSrmigen HohlkSrpers (1) aus ferritischem Stahl 45 
auf unlegiertes Stahlblech als Schutzgas ein Misch- 
gas aus Argon und C0 2 mit einem etwa 18%igen 
Anteil an Kohlendioxid (CO2) verwendet wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zum AufschweiBen eines kreiszylin- 50 
derfSrmigen Hohlkflrpers (1) aus ferritischem Stahl 
auf Blechmaterial aus hochlegiertem Stahl als 
Schutzgas ein Mischgas aus Argon und CO2 mit 
einem unter 18% liegenden Anteil an Kohlendioxid 
(CO2) verwendet wird 55 

6. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zum AufschweiBen eines kreiszylin- 
derftirmigen HohlkSrpers (1) aus Aluminium auf 
vorgelochtes Aluminiumblech (3) als Schutzgas ein 
Argon-Helium-Gemisch oder reines Helium ver- 60 
wendet wird 

7. Zusatzvorrichtung fur eine BolzenschweiBvor- 
richtung mit Hubzundung zum Durchfuhren des 
Verfahrens nach den Ansprflchen 3 bis 6 zum Befe- 
stigen eines Elements in Form eines kreiszylinder- 65 
formigen Hohlk6rpers mit Innengewinde nach den 
Ansprflchen 1 und 2 auf vorgelochtes Blechmaterial 
mittels Lichtbogen-BolzenschweiBen mit Hubzfln- 
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dung, dadurch gekennzeichnet, daB 
zwischen Bolzenhalter (2) und Pinole (4) der 
SchweiBvorrichtung (10) ein auf Seiten der 
SchweiBvorrichtung abgeschlossenes Kunststoff- 
rohr (5) fest eingeklemmt und dadurch verschieb- 
bar gehaltert ist, in dessen Seitenwandung EinlaB- 
offnungen (5b) zum gezielten Zufflhren und Einlei- 
ten von Schutzgas ausgebildet sind; 
durch das Kunststoffrohr (5) und eine rohrfdrmige, 
in Richtung zur SchweiBvorrichtung (10) vorste- 
hende Verlangerung (6c) eines Ablenkmagneten (6) 
der das freie Ende des Bolzenhalters (2) umgebende 
Ablenkmagnet (6) verschiebbar und zentriert ge- 
fflhrt ist, in dessen Inneren eine Spule (7) unterge- 
bracht ist, deren Wicklungsebene senkrecht zur 
Achse (A) der SchweiBvorrichtung (10) verlauft, 
und 

als Pole (6a, 6b) dienende Enden des Ablenkmagne- 
ten (6) so ausgebildet sind, daB beim Ziehen eines 
Lichtbogens durch eine radiale Magnetfeld-Kom- 
ponente der Lichtbogen zu einem Umlauf entlang 
der kreisfdrmigen Kante eines Loches (3a) im 
Blechmaterial (3) und der konischen Anfasung (lc) 
des Befestigungselements (1) gezwungen wird 
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